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On connait les machines a injecter les matieres 
plastiques, dites machines d'injection-forcage 
« basse pression », qui constituent une adaptation 
au remplissage des mouies des machines utilisees 
pour le boudinage ou l'extrusion de profiles en 
matiere plastique. 

Le principe essentiel de la transformation de 
ces boudineuses en machines d'injection consiste 
simplement a adapter au nez de leur cylindre une 
buse d'injection formant clapet. Pour injecter 
une piece, il suffit d'avancer contre le cylindre 
un moule qui repousse la buse, laquelle livre 
passage au courant de matiere rendue fluide. 
Une pression suffisante du moule sur la buse 
assure I'etancheite, au passage de la matiere. 

Afin d'augmenter les cadences, tout en permet- 
tant un bon refroidissement de la matiere injec- 
ted a Tinterieur du moule, il est d'usage d'utiliser 
une batterie de mouies qui seront utilises succes- 
sivement, et qui sont par exemple monies sur un 
plateau tournant autour de son axe vertical, 
plateau lui-meme supporte par un chariot qui 
permet d'avancer le plateau et les mouies, se 
presentant ainsi successivement a la buse. 

Seduisantes dans leur principe, les machines 
basse pression courantcs presentent cependant 
a l'usage beaucoup d'inconvenients. 

Le terme « basse pression » a laisse croire aux 
usagers que mouies et machines pouvaient etre 
manoeuvres aisement a la main, meme pour la 
production de pieces importantes. Or, Texperience 
est decevante : une main d'oeuvre nombreuse, 
soumise a des conditions de travail harassantes, 
produit des pieces de qualite mediocre, riches 
en bavures. En effet, la pratique montre que la 
pression atteint couramment 200 a 225 kg/cm 2 . 
C'est bien encore une basse pression, si on la 
compare aux pressions developpees dans les 
machines d'injection a piston, de l'ordre de 1.000 
a 1.200 kg/cm 2 , mais c'est quand meme encore 
une pression beaucoup trop importante pour que 
des mouies a simple serrage manuel puissent 
raisonnablement la supporter, ce serrage fut-il 



realise avec des demultiplications importantes. 

De plus, l'echauffement du au brassage interne 
de la matiere par la vis devient vite trop impor- 
tant, malgre une bonne regulation thermique, 
le cylindre n'arrive plus a evacuer suffisamment 
de calories, et la matiere se decompose. Pour 
eviter cet echaufrement excessif, on a imagine 
de debrayer la vis entre les injections successives, 
afin de diminuer le brassage. Cette manoeuvre 
donne bien des resultats, mais surcharge deme- 
surement le moteur et surtout l'embrayage, en 
raison du couple eleve demande, a chaque remise 
en marche de la vis. 

Les mouies, meme utilises en grand nombre, 
finissent par s'echauffer eux-memes. II n'est 
jamais possible de conserver assez longtemps le 
moule en contact avec la buse, et celui-ci est 
retire avant que la matiere ait commence a se 
gelifier. Les mouies chauds sont vite remplis, 
mais mal remplis, et les objets mouies presen- 
tent de nombreux defauts d'aspect. La machine 
d'injection basse pression courante ne permet 
pas la phase de « nourrissement » qui garantit 
un bon remplissage des mouies. 

La presente invention a pour objet divers per- 
fectionnements apportes aux machines du type 
ci-dessus rappele, prop res a ecarter leurs incon- 
venients actuels. La machine d'injection-forcage 
basse pression realisee suivant 1'invention est 
d'un fonctionnement pratiquement automatique, 
d'un rendement eleve et fournit des pieces de 
haute qualite, en raison notamment du fait.qu'elle 
rend possible une phase de nourrissement du mou- 
le; elle permet aussi l'adoption de pressions plus 
elevees, autorisant la fabrication de pieces plus 
minces et plus volumineuses. Ainsi, son utilisa- 
tion peut s'etendre a Findustrie de la chaussure, 
ou des besoins importants res tent encore a satis- 
faire, et ou elle permettra une fabrication inten- 
sive, reguliere, avec un personnel de service tres 
limite, travaillant dans des conditions plus satis- 
faisantes que par le passe. En effet, la fermeture 
des mouies, leur presentation successive a la buse 
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d'injection et Jeur ouverture sont assurees auto 
matiquement. Seul le demoulage requiert une 
intervention manuelle. 

- Les perfectionnements apportes visent tout a 
la fois : 

a. La commande de la vis; 

b. Le refroidissement du cylindre; 

c. La commande en rotation et en translation 
du plateau porte-moules ; 

d. La fixation des moules sur ce plateau; 

e. L'ouverture et la fermeture des moules; 
/. La construction des moules eux-raemes. 
Ces differents chapitres de l'invention seront 

examines successivement, dans la description 
complete qui sera donnee ci-dessous d'une machine 
d'injection-forcage basse pression perfectionnee 
conformement a l'invention, constituant un exem- 
pel de realisation donne a simple titre illustratif, 
et representee dans les dessins annexes. Les 
caracteristiques originales et les avantages de 
cette machine ressortiront clairement de cette 
description. 

La figure I est une vue schematique en eleva- 
tion de l'ensemble de la machine; 

La figure 2 est une vue en plan, a plus petite 
echelle ; 

La figure 3 represente en elevation, a plus 
grande echelle, le mecanisme de commande du 
plateau tournant; 

La figure 4 est une vue en plan de 1'objet de la 
figure 3; 

La figure 5 est une vue partielle en coupe sui- 
vant la ligne V-V de la figure 4; 

La figure 6 montre une coupe verticale du dis- 
tributeur d'alimentation en fluide sous pression, 
suivant la ligne VI-VI de la figure 7; 

La figure 7 est une coupe horizon tale suivant 
la ligne VI-VI de la figure 6; 

La figure 8 montre en coupe verticale mediane 
une unite de moulage fermee; 

La figure 9 represente la meme unite de mou- 
lage ouverte ; 

La figure 10 est une vue de detail, a 1'echelle 
tres agrandie ; 

La figure 11 montre de profil unc autre unite 
de moulage, dans une forme d'execution sim- 
plified, et en position de fermeture; 

La figure 12 represente la meme unite ouverte; 

La figure 13 montre une variante d'execution. 

Ainsi qu'on l'a rappele ci-dessus, la machine 
en question se compose, de maniere connue, d'un 
bati 1 qui supporte un carter 2 sur lequel est 
monte un cylindre ou canon 3, k l'interieur duquel 
tourne une vis 4. La vis 4 est mise en rotation 
par un moteur 6, qui attaque un reducteur 7 dont 
le pignon 8, par l'intermediaire d'une chaine, 
entraine un autre pignon 9 monte fou sur l'arbre 
de la vis. Un embrayage 10 permet de solidariser 
le pignon 9 et la vis 4. La matiere thermoplas- 
tique est introduite dans le cylindre sous forme 



| de granules, par la tremie 11. La vis repousse 
j cette matiere vers le nez du cylindre. Celui-ci 
I est chauffe par tout moyen approprie soit, dans 
j Vexemple represente, par des resistances electri- 
ques qui forment les colliers chauffants 12. L'ac- 
tion combinee du brassage de la vis et des ele- 
ments chauffants transforme la matiere qui 
devient fluide, voire meme pratiquement liquide. 
La rotation de la vis comprime cette masse fluide 
qui repousse la buse 5 formant clapet. 

Commande de la vis 

Suivant l'invention, une boite de vitesses 17 a 
deux combinaisons est interposee dans la trans- 
mission entre moteur et vis. Cette boite de vites- 
ses est de preference du type a pignons plane- 
taires et a commande electromagnetique, les 
engrenages tou jours en prise, dans ce systeme 
de boite, permettant un passage instantane d'une 
combinaison a l'autre, bien que les rapports de 
ces combinaisons puissent etre tres differents. 

La presence de cette boite de vitesses permet 
de substituer une marche au ralenti a 1'arret 
complet de la vis, entre chaque injection. Le depo- 
sant a en effet constate que 1'arret total etait 
nuisible, car il provoque un collage de la vis a 
l'interieur du cylindre. Pour vaincre cette adhe- 
rence, le couple de demarrage doit chaque fois 
atteindre des valeurs disproportionnees avec la 
puissance normale du moteur 6, ce qui oblige 
a surdimensionner ce moteur, de meme que 1'cm- 
brayage 10. Cet inconvenient est ecarte, grace 
a l'invention. 

Outre Tavantage d'un £chauffement interne 
reduit et controlabie, sans surcharge appreciable 
du moteur et de l'embrayage, cette boite de vites- 
ses permet d 'assurer un nourrissement efficace 
de la matiere a l'interieur du moule, et de contrd- 
ler ainsi parfaitement le remplissage de ce der- 
nier. II suffit, en effet, de passer sur la combinai- 
son de vitesse lente, a la fin ou meme un peu avant 

! la fin du remplissage du moule, et d'attendrc 
quelques instants avant de separer le moule 13 
de la buse d'injection 5. C'est done a vitesse 
lente que les derniers grammes de matiere sont 

j introduits a l'interieur du moule, ou ils ont la 

j possibility de bien se mettre en place sous pres- 
sion reduite, ce qui evite debordements, bavures 

; et retraits. 

i 

Refroidissement du cylindre 

La vis est creuse sur presque toute sa longueur, 
le chambrage axial qu'elle forme recevant un 
long tube 18 alimente en 19 par un liquide de 
refroidissement du nez de la vis, ensuite evacue 
en 20. Ce premier refroidissement permet un 
controle par l'interieur de la temperature de la 
matiere. 

D'autre part, un serpentin de refroidissement 21 
qui, pour etre plus efficace, pourrait meme etre 
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taille dans la paroi exterieure du cylindrc 3 est 
dispose entre la tremie d'alimentation 11 et ies 
premiers colliers chauffants habituels 12. La 
creation d'une zone refroidie, en amont de la 
vis, evite un echauffement premature de la matie- 
re, qui conserve ainsi sa compacite et poussc 
plus energiquement la matiere chaude qui so 
trouve en tete de vis. La pression d'injection 
augmente, et la machine devient ainsi apte au 
moulage de pieces minces, le ralentissement ulte- 
rieur de la vis, provoque comme ci-dessus decrit, 
Iimitant de toute facon a la valeur convenable 
la pression finale d'injection, qui conditionne 
seule les defauts par bavures. 

Les deux moyens de refroidissement combines 
suivant I'invention sont reglables independam- 
ment Tun de l'autre, permettant ainsi un controle 
tres souple et tres efficace de la temperature 
de la matiere injectee. 

Commande en rotation et en translation 
du plateau porte-moules 

L'avance et le recul du chariot mobile 16 qui 
supporte le plateau 14 porte-moules sont tres 
simplement obtenus (voir figures 3, 4 et 5) par le 
verin 22, qui, prenant appui sur le bati 1 par rin- 
termediaire de la crapaudine 23, pousse ou rap- 
pelle vers lui l'ensembie du chariot mobile 16, 
muni d'organes de roulement et de guidage appro- 
pries, tels que 16'. 

Un autre verin 24 provoque la rotation et le 
verrouillage du plateau 14 a chacune de ses 
positions de travail. Par rintermediaire de la 
tige 25 qui s'etend le long du chariot 16, ce verin 
actionne le cliquet 26 qui pousse un plot 27 soii- 
daire du plateau 14. II existe evidemment autant 
de plots 27 que de postes de travail sur le plateau 
14. Le plateau commence ainsi a tourner et le 
verin 24, poursuivant sa course, repousse le man- 
chon 28 dont la collerette 29 ne tarde pas a entrer 
en contact avec la fourchette 30, laquelle, par 
rintermediaire du levier double 31, sollicite vers 
le haut le doigt de positionnement 32. Cette pous- 
see sur le doigt est en realite obtenue par rinter- 
mediaire du ressort 33 qui perrnet au doigt 32 
de ne terminer sa course vers le haut qu'au 
moment ou se presentc, en face de lui, un trou 
de positionnement 34 perce dans le plateau 14. 

Le re tour du verin 24 provoque le rearmement 
du mecanisme. Le cliquet 26 s'efface devant les 
plots 27 et, en fin de course, le manchon 28 ramene 
obligatoirernent vers le bas le doigt 32, si 1'effet 
de son prop re poids n'a pas deja provoque cette 
descente. Le mecanisme est alors pret pour une 
nouvelle manoeuvre de rotation du plateau. Un 
frein approprie pourra etre utilement dispose 
sous le plateau, pour limiter l'importance du choc 
au moment ou le doigt 32, s'engageant dans le trou 
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de positionnement 34,. arrete brusquement le pla- 
teau 14 charge des moules. 

Dans 1'exemple d'execution represente dans les 
figures 3 et 4, ce frein est constitue par un disque 
81 portant une garniture appropriee 82, et suscep- 
tible d'etre applique contre la face inferieure du 
plateau 14. A cet effet, le disque est 61astiquement 
repousse vers le haut par un ressort a boudin 
loge dans un chambrage menage dans un manchon 
83 qui porte un filetage exterieur 84. Le boulon 
85 permet le reglage de la tension prealable du 
ressort. Une vis pointeau 86, engagee dans une 
serie de rainures longitudinales exterieures du 
manchon 83, empeche la rotation de celui-ci. A 
un ecrou 87 engage sur le filetage 84 est relie un 
bras 88 dont l'extremite est articulee en 89 dans 
une bride 90 qui termine la tigc 25. Le choix de 
Tune ou l'autre des rainures longitudinales pour 
{'engagement de la vis pointeau 86 permet de 
regler au depart la position en hauteur du man- 
chon 83. 

Grace a ce dispositif le disque 81, par rinter- 
mediaire de la garniture 82, est mis en contact 
avec le plateau 14, lors du mouvement vers 
l'avant de la tige 25, un peu avant que le trou 
34 vienne coincider avec le doigt 32. 

Fixation des monies sur la table 

Suivant I'invention (voir figures 2, 8 et 9), on 
cree des « unites de moulage » autonomes, ras- 
semblant en un groupe homogene chaque moule > 
et le verin hydraulique associe, destine a l'ouver- 
ture et a la fermeture de celui-ci, dans des condi- 
tions qui seront exposees en detail par la suite. 
Chacune de ces unites de moulage, correspondant 
a un objet particulier a fabriquer, pourra etre 
reglee, montee sur le plateau 14, retiree de la" 
machine en vue de sa verification ou de sa 
reparation, et remise en magasin sans etre expcP 
see a aucun dereglage. 

La disposition est d'autre part telle que le pla- 
teau tournant lui-meme est entierement soulage 
des efforts dus au fonctionnement du verin en 
vue des manoeuvres d'ouverture et de fermeture 
hydraulique des moules, permettant ainsi une 
construction plus legere de 1'equipage mobile de 
la machine. 

A cet effet, le corps de chaque moule forme 
une console 63 a l'extremite de laquelle s'articu- 
le le verin 34 associe. 

D'autre part, la semelle 62 de chaque moule 
forme une portee 62' par laquelle la pression 
d 'application de ce moule contre la buse 5 est 
directement transmise au plateau 14 par sa peri- 
pheric polygonale dont chaque cote, convenable- 
ment usine, correspond a la portee 62' d'un moule. 
La fixation des unites de moulage sur le pla- 
teau 14 peut done etre assuree par seulement 
deux boulons de faible section, ne subissant aucun 
effort de cisaillement, et permettant un demon- 
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tage facile et rapide. La connexion du verin 34 
au circuit hydraulique se fait par deux raccords 
38 et 39 par tuyaux souples. 

Ainsi qu'on vient de le mentionner, chaque 
moule est commande par un verin 34 associe. 

L'alimentation de ces verins se fait, suivant 
1'invention, a partir d'un distributeur central 
unique, monte dans 1'axe du plateau 14. II est 
constirue (voir figures 6 et 7) par un corps 35, 
solidaire en rotation du plateau 14, portant les 
raccords de depart des tuyauteries flexibles qui 
alimentent les verins, et par une carotte 36 qu'une 
genouillere ou articulation a leviers brises 37, 
assujettie a un point fixe, empeche de tourner 
avec le plateau, tout en permettant a ceiui-ci 
d'effectuer ses deplacements longitudinaux pre- 
vus. 

Dans une forme de realisation p referee de l'in- 
vention, et pour eviter une surcharge inutile des 
elements du moule, les verins 34 sont a alimen- 
tation differentielle, c'est-a-dire que la chambre 
annulaire du verin (cote tige) est toujours sous 
pression. Quand on alimente l'autre chambre 
cylindrique de ce verin sous une pression egale, 
le piston se deplace vers l'exterieur, et le verin 
se raccourcit, au contraire, lorsqu'on decharge 
cette derniere chambre du verin. Si Ton a pris 
soin de choisir un verin dont la section de la 
tige soit egale a la moitie de la section du pis- 
ton, l'effort a Taller sera egal a l'effort au retour. 
Avec une telle disposition, il suffit de comman- 
der l'orifice 38 du verin oppose a sa tige pour en 
controler le fonctionnement. Dans ces conditions, 
et comme le montrent les figures 6 et 7, la cham- 
bre annulaire 40 de la carotte 36 du distributeur, 
qui alimente les orifices 39 (cote tige) des verins 
34, peut etre une simple rainure circulaire. Seul 
importe le trace de la gorge inferieure 41 alimen- 
tant les chambres cylindriques des verins. 

Le distributeur represente dans les deux figures 
6 et 7 est concu pour un plateau 14 a dix postes 
de travail (voir figure 2). Les orifices 42 et 43 
sont en communication avec le canal 44 qui con- 
duit a la decharge. Au contraire, les orifices 45, 
46, 47 et 48 sont en communication avec le canal 
axial 49 d'alimentation- Conformement a ce qui 
vient d'etre dit, les orifices 42 et 43 provoqueront 
l'ouverture des moules 13, chaque fois qu'ils 
entreront en communication avec le canal 44, 
cependant que les orifices 45 a 48 provoqueront 
la fermeture des moules correspondants, chaque 
fois qu'ils viendront en coincidence avec la gor- 
ge 41. 

Suivant 1'invention, le distributeur comporte 
'encore des orifices 50, 51, 52, 53 qui peuvent etre 
ou non mis en communication avec le canal 
d'alimentation axial 49, au moyen des bouchons 
54. Fermes, leur role restera passif, et le verin 34 
qui leur correspond conservera sa position prece- 
dente. Grace a cette disposition, il devient possible 



de faire varier de 2 a 4 le nombre des postes 
du plateau 14 ou les moules seront ouverts, auto- 
risant done des manoeuvres de demoulage plus 
ou moins longues. 

On observera aussi qu'a un moule en cours 
d'ouverture correspond toujours un moule en 
cours de fermeture, en raison de la disposition 
diametrale opposee des orifices 42, 43 d'une part, 
et 45-48 d'autre part. Ainsi, on realise la encore 
une compensation et un equilibrage au moins par- 
tiel des masses en mouvement, se traduisant par 
une economie de consommation en fluide sous 
pression. 

Le sommet de la carotte 36 porte des aiesages 
55 regulierement repartis a sa peripheric C'est 
par 1'un de ces aiesages que la carotte s'articule 
a la genouillere 37 (voir figure 1), et Ton com- 
prend que le choix de Tun ou l'autre de ces ale- 
sages 55 permet d'avancer ou de recuier, sur le 
plateau 14, le moment ou les moules commencent 
a s'ouvrir. Pour des considerations de refroidis- 
sement des pieces moulees, ou de refroidissement 
du moule lui-meme, ii peut etre en effet desi- 
rable d'avancer ou de retarder la fermeture des- 
moules, de meme qu'il peut etre nece'ssaire 
d'augmenter ou de reduire leur temps d'ouver- 
ture. Le distributeur concu suivant 1'invention 
permet ces dirferents reglages, avec des moyens 
tres simples. 

L'utilisation de verins permet naturellement 
d'augmenter beaucoup le serrage des moules, en 
suppleant a l'insuffisance de la force musculaire 
de l'operateur. Ces memes verins peuvent aussi, 
par une disposition judicieuse des organes du 
moule assurer non seulement son serrage, mais 
aussi l'ouverture et la fermeture de celui-ci. On 
pourra done le dimensionner largement, au bene- 
fice de sa rigidite, sans etre arrete par des consi- 
derations de poids. 

Grande est evidemment la diversite des moules 
qui peuvent etre utilises sur cette machine. Leur 
disposition est fonction de la complexity des objets 
a realiser. On peut cependant admettre que le 
moule le plus courant (voir figures 8 et 9) com- 
prend quatre elements : deux demi-coquilles infe- 
rieure 56 et superieure 57, un noyau 58 et une 
enclave frontale 59 qui laissent libre entre eux 
la capacite 60 correspondant a 1'objet moule. 
L'injection se fait, normalement, par l'orifice 61 
perce dans l'enclave frontale. C'est dans un 
moule de ce type que peuvent etre fabriquees 
par injection les chaussures en matiere plastique. 

Suivant 1'invention, et comme on Fa indique 
plus haut, un seul verin 34 permet de verrouiller, 
deverrouiiier, ouvrir et refermer ce moule, sans 
aucune intervention manueile, ainsi que d'absor- 
ber dans de bonnes conditions, pendant l'injec- 
tion, les pressions elevees qui tendent a ouvrir 
le moule et provoquent les bavures. 

A cet effet, la demi-coquille inferieure 56 du 
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moule est montee sur une base 62 fixee sur le 
plateau 14 cle la machine, de la maniere qu'on 
a precisee plus haut. Cette base 62 forme la 
console 63 sur laquelle s'articule en 64 le verin 
34. La dcmi-coquille supcrieure 57 est articulee 
autour de l'axe 65 d'ouverture du moule. 

La moitie superieure 57 du moule porte, arti- 
culee autour de l'axe 66, une portiere 67 sur 
laquelle est fixee l'enclave frontale 59. Sur l'axe 
inferieur 68 porte par la base 62 du moule et un 
autre axe deporte 69 de la portiere 67 s'articule 
un systeme de bielles 70 et biellettes 71 formant 
genouillere ou levier brise. L'articulation com- 
mune 80 des deux elements de cette genouillere 
est poussee ou tiree par la. tige du verin 34. Le 
noyau 58 peut etre lui-meme porte par l'articu- 
lation 65. 

La figure 8 montre un moule en position fer- 
mee, pret a l'injection, et la figure 9 represente 
le meme moule en position ouverte. Pour obtenir 
l'ouvcrture du moule, il suffit de mettre l'orifice 
38 du verin en communication avec la decharge, 
par le canal 44 du distributeur. La tige du verin 
rentre alors dans le corps de celui-ci, entrainant 
avec elle l'articulation 80 de la genouillere 70, 71, 
qui joue autour de l'axe 68. Sollicitee vers le haut 
par la biellette 71, qui pivote sur l'axe deporte 
69, la portiere 67 joue autour de l'axe 66 et s'ouvre, 
degageant ainsi l'enclave frontage 59. Une butee 
telle que 72 vient alors arreter le deplacement 
relatif entre la portiere 67 et le couvercle 57 du 
moule, et e'est alors l'ensemble portiere-couver- 
cle qui s'ouvre, en jouant autour de l'axe 65, sous 
I'effet de la traction exercee par la biellette 71. 

On sait qu'un ensemble a genouillere ou levier 
brise donne theoriquement, au point mort, un 
effort de serrage infini pour une solicitation nulle 
de l'articulation. La deformabilite des materiaux 
donne en realite a ces deux forces des valeurs 
finies, mais le serrage du a la genouillere reste 
dc toute facon de beaucoup superieur a reffort 
demande pour la faire jouer. 

Dans le moule tel que ci-dessus decrit, cet 
effort de serrage tres important est applique a 
l'axe deporte 69 de la portiere 67. II verrouille 
done efficacement celle-ci, cependant que la com- 
posante verticale de cet effort de serrage reste 
assez importante pour bloquer en meme temps 
le couvercle 57. Ann d'augmenter encore la 
securite de la fermeture du couvercle du moule, 
et suivant l'invention, on munit la portiere 67 
d'un bee 73 qui vient, a la fermeture, s'engager 
dans une rainure 74 en V creusee dans l'axe 
d'articulation inferieur 68. Cet axe etant solidaire 
de la bielle 70, le deplacement de celle-ci provo- 
quera le blocage du bee 73 par la face operante 
de la rainure 74. Le verrouiilage du couvercle 57 
se trouve ainsi renforce. 

II va de soi qu'un dispositif de reglage precis 
sera necessaire pour ajuster, en fonction du ser- 
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rage demande, la longueur des bielles 70 et des 
biellettes 71 qui constituent la genouillere. En 
raison de l'importance des efforts developpes, 
on utilisera avantageusement (voir figure 10) un 
dispositif de reglage a deux clavettes 75 corapor- 
tant un pan incline, et qui bloquent un coussi- 
net 76 pour l'un des axes d'articulation de la 
genouillere. Un dispositif analogue, ou tout autre 
dispositif equivalent, peut aussi etre utilise pour 
le reglage de l'articulation 65 entre la base 62 
et le couvercle 57. 

Bien entendu, la description qui vient d'etre 
donnee d'un moule integralement commande par 
verin hydraulique n'est pas limitative. II reste 
possible d'utiliser aussi des formes moins per- 
fectionnees de moules, repondant a des exigences 
moindres. 

En particulier, ou pourra employer des rnoules 
sans portiere, ou bien des moules dans lesquels 
cette portiere est manceuvree manuellement (voir 
figures 11, 12 et 13). Suivant cette forme d'execu- 
tion la portiere 67, conduite en position fermee 
manuellement ou par un ressort non represente, 
est verrouillee par Taction d'un coin 77 qui peut 
etre solidaire du couvercle 57 (figure 12) ou de 
la biellette 71 (figure 13). Dans le premier cas, 
e'est le couvercle 57 lui-meme qui absorbe la 
reaction d'ouverture de la portiere 67. Dans le 
second cas, e'est directement la poussee F du 
verin qui absorbe cette reaction, ia difference 
des bras de levier constitues par la biellette 70 
d'une part, et le bee 77 d'autre part, assurant 
toujours la preponderance d'un effort de ferme- 
ture important. 

Dans tous les cas, il ne sera done pas necessaire, 
pour assurer le verrouiilage du moule, que la 
genouillere ou articulation a levier brise passe 
au-dela de sa position de point mort, a laquelle 
les trois axes 68, 69 et 80 sont en ligne droite, ce 
qui aurait pour consequence d'affaiblir la pres- 
sion d'application des deux parties 56 et 57 du 
moule. Ainsi, le point de serrage maximum n'est 
jamais depasse, et ce point peut etre regie avec 
toute la precision desirable, a l'aide du dispositif 
represente dans la figure 10. 

II convient d'observer encore que, grace a la 
position donnee au pivot inferieur 68 des bielles 
70, qui jouent vers l'arriere pour l'ouverture du 
moule, la capacite interne de celui-ci, et notam- 
ment le noyau 58, deviennent tres accessibles 
lateralement, faciiitant ainsi les manoeuvres neces- 
saires au degagement de la piece fabriquee. Cet 
avantage ressort clairement de l'examen des 
figures 9, 12 et 13. 

On s'est abstenu de decrire et representor ici, 
pour plus de clarte, les dispositifs auxiliaires 
necessaires pour assurer Tautomatisme complet 
et la sdcurite' du fonctionnement de la machine 
perfectionnee suivant l'invention, dispositifs tels 
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qu'intemipteurs de fin THT course, relais tempo- 
risateurs, electro-vannes, etc. 

II est bien evident aussi que de nomb reuses 
modifications constrictives pourront etre appor- 
tees aux differents organes de cette machine, 
ainsi qu'a leur arrangement general, selon les 
cas particuliers d'utilisation, ou bien les dimen- 
sions de celle-ci, sans pour cela sortir du cadre 
de 1'invention. Par exemple, le point fixe d'atta- 
che de 1'articulation a Ieviers brisks 37 pourrait 
appartenir au bati de la machine, au lieu d'etre 
pris sur une poutrelle du local ou la machine est 
installee, comme on l'a montre dans la figure 1. 
Si la carotte fixe 36 du distributeur est rendue 
solidaire d'un bati porte par le chariot 16, cette 
genouillere 37 deviendra inutile. 

RESUME 

A. Machine a injecter les matieres plastiques, 
essentieilement caracterisee par la combinaison 
nouvelle d'une boudineuse a vis et d'un plateau 
porte-moules rotatif anime dans son ensemble 
d'un mouvement d'avance et de recul par rapport 
a la buse d'injection, avec des moyens de com- 
mande automatique hydraulique (ou pneumatique) 
de la rotation du plateau, de son mouvement de 
translation, ainsi que de Touvcrture et de la fer- 
meture des moules. 

B. Machine a injecter a commande automatique 
hydraulique suivant le paragraphe A, en outre 
caracterisee par les particularites suivantes, consi- 
derees soit isolement, soit en combinaison quel- 
conque : 

1° Elle comporte une boite de vitesses a deux 
rapports, de preference a pignons planetaires et 
commande electro-magnetique, interposee dans 
la transmission entre le moteur et la vis de la 
boudineuse, pour permettre une phase de «nour- 
rissement » de la piece moulee ; 

2° La boudineuse est equipee d'un dispositif 
de refroidissement mixte, comportant d'une part 
une circulation interieure d'un liquide de refroi- 
dissement dans la vis, et d'autre part un serpen- 
tin entourant le cylindre, ces deux moyens combi- 
nes etant reglables independamment Tun de 
I'autre ; 

3° Elle comporte un mecanisme a deux verins 
combines, assurant 1'un la translation du plateau 
porte-moules, et I'autre la rotation pas a pas de 
celui-ci par l'intermediaire d'un dispositif a cli- 
quet et a rearmement automatique, avec verrouil- 
lage a chaque position de travail; 

4° Les moules constituent, avec leur verin de 
commande associe, des unites de moulage inde- 
pendantes et autonomes completes, susceptibles 
d'etre aisement et rapidement mises en place 
ainsi que connectees au circuit hydraulique, a 
l'aide de seulement deux boulons et deux raccords 
par tuyaux souples; 

5° Un distributeur hydraulique central, solidaire 
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en rotation du plateau, assure cyciiquement l'ou- 
verture et la fermeture des moules, aux differents 
points de travail de la machine ; 

6° Ce distributeur comporte un corps fixe a 
l'axe du plateau tournant, relie aux verins des 
differents moules par l'intermediaire de tuyaux 
souples, et une carotte arretee en rotation par une 
genouillere ou articulation a Ieviers brises relies 
a un point fixe, et permettant le mouvement 
de translation du distributeur solidaire du pla- 
teau ; 

7° Les verins de comande des moules sont a 
alimentation diiferentielle, leurs chambres annu- 
Iaires (cote tige) etant raccordees en permanence 
a la source de fluide sous pression, par une gorge 
annulaire commune de la carotte du distributeur; 

8° La chambre cylmdrique des verins de com- 
mande des moules est mise successivement en 
communication avec ralimentation et avec 1'eva- 
cuation du fluide moteur, par deux gorges peri- 
pheriques distinctes de la carotte fixe du distri- 
buteur; 

9* La gorge peripherique d'alimentation des 
chambres cylindriques des verins communique 
avec un conduit axial de la carotte dans Iequel 
debouchent des canaux horizontaux en etoile, 
susceptibles d'etre obtures par des bouchons amo- 
vibles, afin de permettre de faire varier le reglage 
angulaire de 1'ouverture et de la fermeture des 
moules, au cours de la rotation du plateau; 

10° La carotte fixe du distributeur est angulai- 
rement reglable par rapport a la genouillere a 
laquelle elle est fixee, pour permettre de decaler 
les temps d'ouverture et de fermeture des moules ; 

11° Dans chaque unite de moulage amovible, 
qui comporte une partie inferieure fixe et une 
partie superieure articulee sur la premiere autour 
d'un axe posterieur horizontal, le verin associe 
est articule lui-meme a I'extremite d'une console 
portee par la partie inferieure, et attaque la 
partie superieure par l'intermediaire d'un syste- 
me a Ieviers brises qui occupe sa position de 
point mort quand le moule est ferme; 

12° Le systeme a Ieviers brises comporte deux 
bielles articulees de part et d'autre de la partie 
anterieure de la moitie superieure du moule, et 
deux biellettes articulees de part et d'autre de 
la partie anterieure de la moitie superieure du 
moule, le verin attaquant le systeme a Ieviers 
brises aux points d'articulation des biellettes 
sur les bielles ; 

13° Les bielles du systeme a Ieviers brises 
occupent une position sensiblement verticale lors- 
que le moule est ferme, et une position oblique 
en fin d'ouverture du moule, pour bien degager 
l'acces lateral jusqu'a la piece a demouler; 

14° Lorsque le moule comporte une ^portiere 
supportant par exemple une enclave frontale, 
portiere articulee au bord anterieur de la moitie 
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superieure du moule, les biellettcs sont articu- 
lees sur cette portiere, autour dun axe decale 
par rapport a l'axe de pivotement de la portiere 
sur le moule, de facon a creer un bras de levier 
qui fait jouer la portiere autour de son axe d 'arti- 
culation, lorsque le moule est ouvert; 

15° La portiere comporte une butee par laquelle 
elle transmet a la partie superieure du moule 
le mouvement d'ouverture qui lui est imprime 
par le verin. 

16° Des moyens de verrouillage bloquent auto- 
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| matiquement la portiere en position de fermeture 
du moule; 

17° Au moin une des articulations du systeme 
a leviers brises est constitute par des axes portes 
par des coussinets reglables dans des cages, pour 
assurer que le systeme a leviers brises atteigne 
sans la depasser sa position de point mort, au 
moment de la fermeture complete du moule. 

Jean BOURGOIS. 

Par procuration : 

Robert-J. Millet. 
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